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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Heraustrennen von Kunststoff- 
karten, insbesondere Chipkarten, aus einem Bogen- bzw. Bandmaterial, mit einem 
oberen und untereri, die Schneidkontur vorgebenden Schneidwerkzeug, die unter Bei- 
behaltuhg eines Reststegs in eine entsprechende Ober- und Unterseite des Bogen- 
bzw. Bandmaterials einschneidbar ausgestaltet sind. 

Derartige Schneidvorrichtungen sind seit langerem bekannt und werden zum Schnei- 
der) von Kunststoff mit unterschiedlichsten Eigenschaften aber auch anderen nicht- 
metallischen Materialien eingesetzt. Diese Schneidvorrichtungen kdnnen gegenCiber 
herkommlichen Stanzvorrichtungen Schnittgut mit einer wesentlich verbesserten 
MaShaltigkeit und verbesserten Schnittkanten erzeugen. Die Malihaltigkeit ist dabei 
weitestgehend unabhangig vom zu schneidenden Material, so dass problematisch zu 
verarbeitende Kunststoffe, z.B. mehrlagige Laminatmaterialien, mafthaltig geschnitten 
werden kOnnen. DarQber hinaus konnen mit derartigen Schneidvorrichtungen unter- 
schiedliche Materialien und Materialstarken verarbeitet werden, ohne die Schneidvor- 
richtung an das betreffende Material anzupassen. 

Eine gattungsgemalie Vorrichtung ist aus der WO 85/01241A1 bekannt. Diese Vor- 
richtung dient zum Schneiden von Leder, Gummi, Papier und Kunststoff sowie ahnli- 
chen Materialien. Das zu schrieidende Material wird zwischen zwei keiiformige Messer 
eingebracht und von beiden Seiten eingeschnitten, wobei die Vorrichtung derart aus- 
gestaltet ist, dass sich die Messer in ihrer Endposition nicht beriihren konnen. Die 
Schneidmesser verbleiben in dieser Endposition wahrend das eingeschnittene Teil 
aus dem Ausgangsmaterial herausgetrennt wird. Zum Heraustrennen druckt ein zwi- 
schen den keilformigen Messern verlaufender Stempel das eingeschnittene Teil nach 
unten und zertrennt dabei den zwischen dem herausgetrennten Teil und dem Aus- 
gangsmaterial verbliebenden Steg. Nach dem Heraustrennen befindet sich das Teil 
zwischen den unteren keilformigen Messern, von wo es entnehmbar ist. 



Solche Vorrichtungen werden bereits unter anderem benutzt um Kunststoffkarten, 
insbesondere Chipkarten, fur die eine hohe Mafthaltigkeit gefordert ist, aus ein- Oder 
mehrlagigen Kunststoffstreifen auszuschneiden. Die zunehmende Bedeutung von 
Chipkarten und Kunststoffkarten mit mehreren Funktionen, insbesondere aus mehrla- 
gigen Laminaten mit unterschiedlichsten Materialien fur die einzelnen Laminatschich- 
ten, fuhrt durch hohere Stuckzahlen und eine fortschreitende Automatisierung zu ei- 
nem Verbesserungsbedarf und einer notwendigen Anpassung der Schneidvorrichtung 
an die gestiegenen Anforderungen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Vorrichtung zum Her- 
austrennen von Kunststoffkarten der Eingangs genannten Art bereitzustellen, die hin- 
sichtlich den gestiegenen Anforderungen fur die Herstellung und die Produktionsqua- 
litat von Kunststoffkarten verbessert ausgefuhrt ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch gelost, dass mindestens zwei obere 
und mindestens zwei untere Schneidwerkzeuge jeweils zugeordnet nebeneinander 
zum zwangsgekoppelten Heraustrennen von mehreren Kunststoffkarten vorgesehen 
sind. 

Die Anordnung mehrer Schneidwerkzeuge nebeneinander ermoglicht das gleichzeitige 
Heraustrennen mehrere Kunststoffkarten in einem Einschneid- und Heraustrenn- 
schritt. Auch kann das Bogen- bzw. Bandmaterial fur die Kunststoffkarten, neben 
Chipkarten k&nnen diese z.B. auch Telefon- und Kundenkarten Oder Scheck- und 
Kreditkarten sein, direkt in einer Vorrichtung mit mehreren nebeneinander angeord- 
neten Schneidwerkzeugen verarbeitet werden. Eine Auftrennung des Bogen- bzw. 
Bandmaterials in einzelne Streifen ist nicht erforderlich. Das gleichzeitige Heraustren- 
nen mehrerer Kunststoffkarten verringert den nicht weiterverwendbaren 
Verschnitt des Bogen- bzw. Bandmaterials, da zwischen den nebeneinander heraus- 
getrennten Kunststoffkarten, im Gegensatz zu herkommlich verarbeiteten einzelnen 
Streifen, jeweils nur ein Randstreifen benotigt wird. 
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Eine bevorzugte Ausfuhrungsform sieht vor, dass zwischen einem oberen und unteren 
Schneidwerkzeug eine Fixiereinrichtung zum Positionieren und Festhalten des Bogen- 
bzw. Bandmaterials zumindestens wahrend des Schneidevorgangs vorgesehen ist. 
Die Fixierung des Bogen- bzw. Bandmaterials wahrend des Schneidvorgangs vefbes- 
sert besonders bei mehreren nebeneinander angeordneten Schneidwerkzeugen die 
MafJhaltigkeit der Kunststoffkarten. 

Zum sicheren Positionieren und Fixieren des Bogen- bzw. Bandmaterials wahrend des 
Schneidvorganges kann die Fixiereinrichtung aus einem oberen und einem unteren 
Fuhrungsrahmenelement bestehen. 

Gunstigerweise konnen die Fuhrungsrahmenelemente von mindestens zwei benach- 
barten Schneidwerkzeugen zu einem gemeinsam bewegbaren Fuhrungsrahmen ver- 
bunden sein. Die Verbindung der einzelnen Fuhrungsrahmenelemente zu einem ge- 
meinsamen Fuhrungsrahmen reduziert den konstruktiven Aufwand fur die Lagerung 
des Fuhrungsrahmens. Auch lassen sich durch die Verbindung der einzelnen Fuh- 
rungsrahmenelemente Probleme beim Fixieren des Bogen- bzw. Bandmaterials durch 
nebeneinander angeordnete Rahmenelemente vermeiden, da die verbundenen Rah- 
menelemente das Material gleichzeitig fixieren. 

Eine vorteilhafte Ausbildung sieht vor, dass der Fuhrungsrahmen federnd gelagert ist. 
Die federnde Lagerung des Fuhrungsrahmens ermoglicht ein gleichmaliiges Fixieren 
des Bogen- bzw. Bandmaterials unter Berucksichtigung der jeweiligen individuellen 
Ausgestaltung des zu schneidenden Bereichs des Bogen- bzw. Bandmaterials. 

Um geringere Abstande zwischen den nebeneinander angeordneten Schneidwerkzeu- 
gen zu realisieren und damit eine bessere Ausnutzung des Bogen- bzw. Bandmaterial 
zu ermoglichen, kann der Fuhrungsrahmen als einheitliches Bauelement ausgebildet 

sein. 

Eine zweckmafcige Ausgestaltung sieht vor, dass die Schneidwerkzeuge jeweils ein, 
die Schneidkontur vorgebendes keilformiges Schneidmesser aufweisen und das je- 



weils zugeordnete Fuhrungsrahmenelement ein Fenster aufweist. wobei das 
Schneidmesser in das zugeordnete Fenster einfahrbar ausgestaltet ist. Dadurch kann 
das Fuhrungsrahmenelement das Bogen- bzw. Bandmaterial wahrend des Ein- 
schneidvorganges fixieren, wodurch die Einschnitte auf der Ober- und Unterseite des 
Bogen- bzw. Bandmaterials exakt ubereinander liegen und eine saubere versatzfrei 
Schnittkante ermoglichen. 

Vorteilhafterweise kann der Fuhrungsrahmen mindestens zwei nebeneinander ange- 
ordnete Fenster aufweisen, die durch Verbindungsstreben voneinander getrennt sind. 
Die Ausbildung einer Verbindungsstrebe zwischen den nebeneinander angeordneten 
Fenstern des Fuhrungsrahmens ermoglicht geringe Abstande der herauszutrennenden 
Kunststoffkarten auf dem Bogen- bzw. Bandmaterial und somit eine gute Ausnutzung 
des Materials. 

Eine Variante sieht vor, dass die Verbindungsstreben des Fuhrungsrahmens durch 
auswechselbare Rundstabe gebildet sind. Die Verbindungsstreben bilden eine 
Schwachstelle im Fuhrungsrahmen, der durch die Ausbildung der Verbindungsstreben 
als Rundstabe und durch ihre Auswechselbarkeit begegnet wird. 

Urn nochmals geringere Abstande zwischen den nebeneinander angeordneten 
Schneidwerkzeugen zu realisieren und damit eine nochmals bessere Ausnutzung des 
Bogens- bzw. Bandmaterials zu ermoglichen, konnen die Verbindungsstreben eine 
Breite von 2 bis 5 mal der Dicke der Kunststoffkarten aufweisen. 

^ Eine gunstige Ausfuhrungsform sieht vor, dass die Schneidwerkzeuge eine rechteck- 
formig umlaufende Schneidkontur mit einer langeren und einer kurzeren Seite aufwei- 
sen, und die kurzeren Seiten der nebeneinander angeordnet Schneidwerkzeuge pa- 
rallel zueinander ausgerichtet sind. Die Anordnung der kurzeren Seiten der Schneid- 
werkzeuge nebeneinander fuhrt durch kurze Verbindungsstreben zu einer grOfteren 
Stabilitat des Fuhrungsrahmens und damit auch zu einem besseren Fixieren des Bo- 
gen- bzw. Bandmaterials. 
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Eine Modifikation sieht vor, dass zwischen zwei nebeneinander angeordneten keilfor- 
migen Schneidmessern eine Nut zur Aufnahme der Verbindungsstreben wahrend des 
Schneidvorganges ausgebildet ist. Durch die Nut zwischen den nebeneinander ange- 
ordneten keilformigen Schneidmessern werden die Schneidwerkzeuge in die Lage 
versetzt, trotz der Fixierung des Bogens- bzw. Bandmaterials durch den Fuhrungs- 
rahmen mit Verbindungsstreben hindurch gleichzeitig mehrere Kunststoffkarten einzu- 
schneiden. 

Ein Vorteil ist weiter, dass die Tiefe der Nut groSer als die Hohe der Verbindungsstre- 
ben ausgestaltet ist. Durch die Aufnahmen der Verbindungsstreben in die Nut zwi- 
schen den keilformigen Schneidmessern ist ein problemfreies Einschneiden und Her- 
austrennen der Kunststoffkarten moglich trotz der eng aneinander stehenden keilffir- 
0 migen Schneidmessern. Dabei ist es von besonderen Vorteil, wenn die Tiefe der Nut 
mindestens der Hohe der Verbindungsstreben zuzuglich der halben Dicke der Kunst- 
stoffkarten entspricht. 

Eine bevorzugte Ausbildung sieht vor, dass zumindestens ein unteres und/oder ein 
zugehoriges oberes Schneidwerkzeug auf einer Grundplatte angeordnet ist und diese 
Grundplatte zumindestens ein koaxial zur Schneidkontur eines Schneidwerkzeuges 
angeordnetes Fenster aufweist, wobei die Offnungsflache der Fenster mindestens der 
durch die Schneidkontur aufgespannten Fiache entspricht. Diese auf der Grundplatte 
angeordneten Fenster sind geeignet die herausgetrennten Kunststoffkarten in einem 
Bereich unterhalb der Vorrichtung hindurchzulassen. So verbleiben die Kunststoff- 
karten nicht in der Vorrichtung Oder in dem Bogen- bzw. Bandmaterial. Das Ein- 
Q - schneiden und Heraustrennen von Kunststoffkarten kann ohne eine Berucksichtigung 
der Lage von schon herausgetrennten Kunststoffkarten in der Vorrichtung oder in dem 
Bogen- bzw. Bandmaterial erfolgen. 

Eine Modifikation der Vorrichtung mit einem Druckstempel, der in die Schneidkontur 
eintauchbar ist, zum Heraustrennen der vorgeschnittenen Kunststoffkarten aus dem 
Bogen- bzw. Bandmaterial sieht vor, dass eine Entluftung fur die zwischen 
Druckstempel und Kunststoffkarte vorhandene bzw. eingeschlossene Luft vorgesehen 
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und derart ausgestaltet ist, dass eine Druckdifferenz des Drucks, der zwischen 
Druckstempel und Kunststoffkarte wahrend des Heraustrennvorgangs vorhandenen 
Luft zum Umgebungsdruck auf einen vorbestimmten Wert begrenzt ist. Zum Heraus- 
trennen der Kunststoffkarte aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial taucht der 
Druckstempel ausgehend von seiner Ruheposition in die Schneidkontur eines 
Schneidwerkzeuges ein. Der Druckstempel tritt anschlieliend weiter in die Schneid- 
kontur ein, bis er auf die eingeschnittene Kunststoffkarte trifft und diese unter Zersto- 
rung des Reststegs aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial herausdruckt. Danach dreht 
sich die Bewegungsrichtung des Druckstempels urn und der Druckstempel gleitet 
durch die Schneidkontur zuriick zu seiner Ausgangsposition. Nach dem Eintauchen 
des Druckstempels in die Schneidkontur wird die dort eingeschlossene Luft durch den 
sich in Richtung der Kunststoffkarte bewegenden Druckstempel komprimiert, wahrend 
sich bei der Ruckbewegung des Druckstempels sich unterhalb des Druckstempels ein 
Unterdruck aufbaut. Urn einen sicheren Prozessablauf zu gewahrleisten, sollte die 
Druckdifferenz des Drucks der zwischen Druckstempel und Kunststoffkarte vorhan- 
denen Luft zum Umgebungsdruck auf einen vorbestimmten Wert begrenzt sein. 

Die Entluftung kann zum Begrenzen des Wertes der Druckdifferenz zum Umgebungs- 
druck derart ausgestaltet sein, dass ein StOreinfluss der Luft zwischen Druckstempel 
und Kunststoffkarte beim Heraustrennvorgang der Kunststoffkarte auf ein minimum 
begrenzt ist. Durch eine solche Entluftung werden Ruckwirkungen der beim Heraus- 
trennvorgang zwischen Druckstempel und Kunststoffkarten komprimierten Luft auf den 
Druckstempel Oder die Kunststoffkarte vermieden. Solche StOreinflusse z.B. die un- 
gleichmaBige Bewegung des Druckstempels, eine unkontrollierte Bewegung der 
Kunststoffkarte Oder ein verfriihtes AblOsen der Kunststoffkarte, konnen insbesondere 
bei hohen Prozessgeschwindigkeiten zu einem ungleichma&igen Heraustrennen der 
Kunststoffkarten fuhren. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, dass die Entluftung derart ausgestaltet ist, 
dass eine Saugwirkung des Druckstempels beim Zuruckbewegen nach den Heraus- 
trennen der Kunststoffkarten auf ein Minimum begrenzt ist. Eine derartige Entluftung 
vermeidet nach dem Herausdrucken der Karte das Ansaugen und das Hochwirbeln 



der Kunststoffkarten durch die Ruckbewegung des Druckstempels und die dadurch 
entstehende Gefahr einer Storung des Produktionsablaufes durch ein Verkanten der 
Kunststoffkarten mit dem nachgefuhrten Bogen- bzw. Bandmaterial. 

Gunstigerweise kann der Abstand zwischen Druckstempel und keilformigen Schneid- 
messer wahrend des Schneidvorganges geringer als die Dicke der Kunststoffkarten 
sein, vorzugsweise kleiner als 0,3 mm. Der geringe Abstand zwischen Druckstempel 
und Schneidmesser ermoglicht durch ein gleichmaBiges Heraustrennen saubere 
Schnittkanten und verhindert ein Verklemmen der Kunststoffkarten beim Heraustren- 
nen zwischen Schneidmesser und Druckstempel. 

Eine Ausfuhrungsvariante sieht vor, dass der Druckstempel eine beim Heraustrennen 
mit der Kunststoffkarte in Kontakt stehende Stirnflache aufweist und zur Ausgestal- 
tung der Entluftung mit mindestens einer zur Stirnflache hin offenen Bohrung verse- 
hen ist. Durch die Bohrung in der Stirnflache wird eine einfache Beluftung realisiert 
ohne die Gestaltung der Stirnflache zu beeinflussen. 

Fur eine gleichma&ige Entluftung konnen die Bohrungen an der Stirnflache symmet- 
risch zu den parallel zu den Seitenkanten der Stirnflache verlaufenden Langs- und 
Querachsen der Stirnflache angeordnet sein. 

Fur eine seitliche Luftfuhrung entlang den Seitenkanten der Stirnflache und des 
Druckstempels kann die Entluftung durch eine dreidimensionale Konturierung an der 
Stirnflache ausgestaltet sein. 

Fur ein verbesserten Heraustrennvorgang der eingeschnittenen Kunststoffkarten 
durch ein an den Ecken beginnendes Herausschaien der Karten aus dem Bogen- bzw. 
Bandmaterial konnen erhabene Eckenbereiche der Stimflachen gemeinsam eine ge- 
dachte Ebene aufspannen und dazwischenliegende Seitenkanten gegenuber der ge- 
dachten Ebene zuriickversetzt verlaufen. Die Entluftung im Bereich der Stirnflache 
erfolgt dabei uber die tieferliegenden Seitenkanten. 
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Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass die Entluftung mindestens eine an der Stirn- 
flache angeordnete Nut aufweist. Bei konstruktiven Losungen die Bohrungen in der 
Druckfiache nicht zulassen Oder bei denen solche Bohrungen nicht erwunscht sind, 
bzw. zur Unterstutzung der Entluftung durch eine Konturierung kann eine ausrei- 
chende Entluftung der zwischen Druckstempel und Kunststoffkarte vorhandenen Luft 
durch Nuten in der Stirnflache ermoglicht werden, wobei die Nuten sich Vorteilhafter- 
weise bis zu den Seitenkanten der Stirnflache erstrecken. 

Eine zweckmadige Ausgestaltung sieht vor, dass die Entluftung LuftkanSle an den 
Schneidwerkzeugen umfasst. Durch Luftkanale an den Schneidwerkzeugen ISsst sich 
insbesondere bei einer gezielten Ausgestaltung des Druckstempels, z.B. durch eine 
dreidimensionale Konturierung an der Stirnflache Oder durch an dieser angeordnete 
Nuten, eine besonders gute Luftfuhrung erzielen. 

Ein erfindungsgemaftes Verfahren zum Heraustrennen von Kunststoffkarten aus ei- 
nem Bogen- bzw. Bandmaterial umfasst das Fixieren des Bogen- bzw. Bandmaterials, 
das Einschneiden der Ober- und Unterseite des Bogen- bzw. Bandmaterials mit den 
zugeordneten oberen und unteren, die Schneidkontur vorgebenden Schneidwerkzeu- 
gen unter Beibehaltung eines Reststegs, und das Herausdrucken der Kunststoffkarten 
aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial. Dieses Verfahren sieht vor, dass zwangsgekop- 
pelt mindestens zwei Kunststoffkarten gleichzeitig aus den Bogen- bzw. Bandmaterial 
herausgetrennt werden. Beim Herausdrucken wird der beim Einschneiden verbleiben- 
de umlaufende Reststeg verzort. Mit diesem Verfahren lassen sich in einer Vorrich- 
tung zum Heraustrennen von Kunststoffkarten hohe Stuckzahlen realisieren, wobei 
der Zeitaufwand pro Kunststoffkarte im Vergleich zu herkommlichen Verfahren gerin- 
ger ist. 

Fur einen einfachen und beschleunigten Verfahrensablauf konnen mindestens zwei 
Kunststoffkarten zwangsgekoppelt fixiert, zwangsgekoppelt eingeschnitten und an- 
schlieliend gleichzeitig herausgedruckt werden. 
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Eine bevorzugte Ausfuhrung des Verfahrens sieht vor, dass beim Herausdrucken der 
Kunststoffkarten eine Entluftung erfolgt, die einen Einfluss der vom Druckstempel er- 
zeugen Luftbewegungen auf das Herausdrucken und die Auswurfrichtung der Kunst- 
stoffkarten auf ein Minimum begrenzt. Diese Entluftung ermoglicht ein schnelleres 
Heraustrennen der Kunststoffkarten aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial und damit 
einen insgesamt noch mal beschleunigten Verfahrensablauf, da ein Verkanten Oder 
Verklemmen der Kunststoffkarten in der Vorrichtung durch die Entluftung vermieden 
wird. 

Gunstigerweise kann das Herausdrucken der Kunststoffkarten aus dem Bogen- bzw. 
Bandmaterial mittels einer Schalbewegung erfolgen. Bei dieser Schalbewegung wird 
die Kraft zum Heraustrennen der Kunststoffkarte zunachst punktuell an mindestens 
einem Punkt im Bereich der Kunststoffkarte, bevorzugt im Bereich der Ecken, aufge- 
bracht. Die aufgebrachte Kraft fuhrt in diesen Punkten zu einem AblOsen der einge- 
schnittenen Kunststoffkarten aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial, bzw. zu einem Zer- 
trennen des verbliebenen Reststegs in diesen Bereichen. Bei einer weiteren Kraftein- 
leitung wird die Kunststoffkarte beginnend von den Punkten der ersten Krafteinleitung 
entlang der eingeschnittenen Schneidkontur aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial her- 
ausgeschait, ahnlich eines ziehenden Schnitts. Das Herausschaien der Kunststoff- 
karten aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial ermoglicht saubere Schnittkanten der 
Kunststoffkarten. Besonders geeignet fur das Herausschaien der Kunststoffkarten 
sind dabei Druckstempel mit dreidimensional konturierten Stirnflachen, wobei sich er- 
habene Eckenbereiche der Stirnflache ahnlich einer Kronenkontur als besonders ge- 
eignet herausgestellt haben, da die Spitzen der konturierten Stirnflache an den Ecken 
der Kunststoffkarte angreifen und die Krafteinleitung auf mehrere Punkte verteilt ist. 

In folgenden werden Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung anhand einer 
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 eine Schnittzeichnung durch einen frontseitigen Ausschnitt der erfin- 
dungsgemafien Vorrichtung zum Heraustrennen von Kunststoffkarten, 
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Figur 2 eine Schnittzeichnung durch einen seitlichen Ausschnitt der Vorrichtung 
aus Figur 1 , 

Figur 3 eine Vorrichtung gemaft Figur 1 mit eingeschnittenen Schneidmessern, 
Figur 4 eine Vorrichtung gemaft Figur 2 mit eingeschnittenen Schneidmessern, 



Figur 5 eine Vorrichtung gemafi Figur 3 mit Druckstempel zum Heraustrennen 
der Kunststoffkarten, 



Figur 6 eine Vorrichtung gemalS Figur 4 mit Druckstempel zum Heraustrennen 
der Kunststoffkarten, 

m 

Figur 7 eine auseinandergezogene perspektivische Ansicht einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung zum Heraustrennen von Kunststoffkarten, und 



Figur 8 eine perspektivische Ansicht der montierten Vorrichtung aus Figur 7. 



Die in den Figuren 1 bis 6 dargestellten Schnittzeichnungen einer erfindungsgemafien 
Vorrichtung beschreiben das Funktionsprinzip des zwangsgekoppelten Heraustren- 
nens von mehreren Kunststoffkarten aus einem Kunststoffbogen 1. Die Vorrichtung 
umfasst zwei obere und zwei untere Schneidwerkzeuge mit einer rechteckfcirmig um- 
laufenden Schneidkontur sowie jeweils einen oberen und unteren Fuhrungsrahmen 2. 
Die Fuhrungsrahmen 2 umfassen eine zwischen den nebeneinander angeordneten 
Schneidwerkzeugen 4 positionierte Strebe 3. Die Schneidwerkzeuge 4 umfassen die 
Schneidkontur bildende umlaufende keilformige Schneidmesser 5, wobei die 
Schneidwerkzeuge 4 mit nur geringem Spiel in die von den Suderen Rahmenteilen 
des Fuhrungsrahmens 2 und der Strebe 3 gebildeten Fuhrungsrahmenelemente ein- 
tauchbar ausgestaltet sind. Die in Figur 1 und in Figur 2 gezeigte Frontseiten- und 
Seitenansicht zeigen die Fixierung des Kunststoffbogens 1 durch den oberen und un- 
teren Fuhrungsrahmen 2. Die Schneidwerkzeuge befinden sich dabei in ihrer Aus- 
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gangsposition, d.h. die Schneidmesser 4 befinden sich nicht in Eingriff mit den Kunst- 
stoffbogen 1 . 

Die Figuren 3 und 4 zeigen die erfindungsgema&e Vorrichtung zum Heraustrennen 
von Kunststoffkarten mit zusammengepressten Schneidwerkzeugen 4. Die oberen und 
unteren Schneidwerkzeuge 4 schneiden in die entsprechenden Ober- und Unterseiten 
des Kunststoffbogens 1 ein. Dabei beruhren sich die oberen und unteren Schneid- 
werkzeuge 4 nicht. Zwischen den oberen und unteren Schneidmessern 5 bleibt ein 
kleiner Reststeg des Kunststoffmaterials bestehen, der die eingeschnittene Kunst- 
stoffkarte weiterhin mit den Kunststoffbogen 1 umlaufend verbindet. Die Kontur der 
Kunststoffkarte wird durch die rechteckformig umlaufende Schneidkontur der 
Schneidwerkzeuge 4 vorgegeben. Die oberen und unteren Schneidmesser 5 befinden 
sich beim Schneidvorgang exakt ubereinander, so dass sich zwischen der oberen und 
unteren eingeschnittenen Kontur der Kunststoffkarte kein Versatz entsteht. WShrend 
des Einschneidvorgangs wird der Kunststoffbogen 1 weiterhin von den oberen und 
unteren Fuhrungsrahmen 2 fixiert. 

In den Figur 5 und 6 ist neben dem durch die Fuhrungsrahmen 2 fixierten und durch 
die Schneidwerkzeuge 4 eingeschnittenen Kunststoffbogen 1 die Druckstempel 6 zum 
Heraustrennen der Kunststoffkarten aus dem Kunststoffbogen 1 zu sehen. Die 
Druckstempel 6 bestehen aus einer Stirnflache 7 und einem Hubzylinder 8. Die Stirn- 
flache 7 des Druckstempels 6 befindet sich dabei zwischen den die Schneidkontur 
bildenden Schneidmessern 5 der oberen Schneidwerkzeuge 4. Dabei fullt die Stirnfia- 
che 7 fast die gesamte Schneidkontur aus, so dass zwischen Stirnflache 7 und 
Schneidmesser 5 nur ein kleiner Spalt verbleibt. Die der Kunststoffkarte zugewandte 
Flache der Stirnflache 7 weist zur Fuhrung der zwischen Druckstempel 6 und Kunst- 
stoffkarte vorhandenen Oder hinstromenden Luft eine Konturierung auf. Dabei stehen 
die Eckenbereiche der Stirnflache 7 hoher als die dazwischenliegenden Seitenberei- 
che der Stirnflache 7 ab. Zum Heraustrennen der Kunststoffkarte aus dem Kunst- 
stoffbogen 1 wird die Stirnflache 7 des Druckstempels 6 durch den Hubzylinder 8 in 
Richtung der eingeschnittenen Kunststoffkarte gedruckt. Dabei beruhren die Eckenbe- 
reiche der Stirnflache 7 die Kunststoffkarte als erstes. Bei einem weiteren Ausfahren 



des Hubzylinders 8 wird der Reststeg zwischen Kunststoffkarte und Kunststoffbogen 1 
an den Ecken beginnend zertrennt und die Kunststoffkarte aus dem durch den oberen 
und unteren Fuhrungsrahmen 2 fixierten Kunststoffbogen 1 herausschSlt. Die heraus- 
getrennte Kunststoffkarte fallt nach unten aus der Vorrichtung heraus. 

Die Figur 7 zeigt eine auseinandergezogene perspektivische Ansicht einer erfin- 
dungsgemaiSen Vorrichtung zum Heraustrennen von Kunststoffkarten mit drei in 
Langsrichtung nebeneinander angeordneten Schneidwerkzeugen 4. Diese Vorrichtung 
ist auf einer langlichen Grundplatte 10 montiert. Diese quaderformige Grundplatte 
weist an beiden kurzen Seiten jeweils zwei senkrecht auf der Grundplatte 10 befes- 
tigte Lagerbolzen 1 1 auf, auf den jeweils koaxial eine zylindrische Lagerhulse 12 ver- 
schieblich angeordnet ist. Die Grundplatte 10 weist drei in Langsrichtung nebeneinan- 
der angeordnete Offnungen 13 auf, durch die die herausgetrennten Kunststoffkarten 
nach unten aus der Vorrichtung herausfallen. Die Offnungen 13 sind jeweils durch ei- 
nen Steg der Grundplatte 10 voneinander getrennt. Uber den Offnungen 13 wird je- 
weils ein Schneidwerkzeug 4 angeordnet und an der Grundplatte 10 befestigt. Dabei 
sind die Schneidwerkzeuge 4 so gestaltet, dass zwischen den angrenzenden keilfSr- 
migen Schneidmessern 5 der nebeneinander angeordneten Schneidwerkzeuge 4 eine 
Nut zur Aufnahme der Strebe 3 des Fuhrungsrahmens 2 entsteht. Oberhalb der unte- 
ren Schneidwerkzeuge 4 ist der untere Fuhrungsrahmen 2 in einer Weise angeordnet, 
dass die Streben 3 des Fuhrungsrahmens 2 in die Nuten zwischen den Schneidwerk- 
zeugen 4 passen. Der untere Fuhrungsrahmen 2 ist an seinen Langsseiten mit zwei 
senkrecht angeordneten Gleitbolzen 14 versehen, die in entsprechende Gleithulsen 
15 eingreifen. Diese Gleithulsen 15 werden in Bohrungen 16 auf der Grundplatte 10 
fixiert. Auf beiden Langsseiten des unteren Fuhrungsrahmens 2 sind mittig und an den 
AulSenseiten jeweils drei Federn 17 angebracht. Diese Federn 17 stutzen sich in ent- 
sprechenden Sacklochbohrungen 18 auf der Grundplatte 10 ab. 

Der obere Fuhrungsrahmen 2 und die oberen nebeneinander angeordneten Schneid- 
werkzeuge 4 sind spiegelbildlich zu den unteren Elementen an einer ebenfalls langli- 
chen Schneidplatte 20 angeordnet. Diese Schneidplatte 20 weist an seinen kurzen 
Seiten jeweils zwei Bohrungen 21 zur Aufnahme der Lagerhulsen 12 auf. Die 
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Schneidplatte 20 weist im Gegensatz zur Grundplatte 10 statt der Offnungen 13 drei 
in Langsrichtung nebeneinander angeordnete Druckstempel 6 auf. Die Druckstempel 6 
bestehen jeweils aus einer Stirnflache 7 Oder einem Hubzylinder 8. Die Druckstempel 
6 sind so in der Schneidplatte 20 angeordnet, dass die Stirnflache 7 exakt in die 
Schneidkontur des Schneidwerkzeuges 4 hineinpasst. Figur 8 zeigt eine Ansicht einer 
montierten Vorrichtung. 

Die Schneidwerkzeuge 4 sind einzeln demontierbar in der Grundplatte 10 und der 
Schneidplatte 20 befestigt, so dass sie bei einer Beschadigung oder einem Verschleifc 
der keilfOrmigen Schneidmesser 5 unabhangig voneinander ersetzt werden kOnnen. 
Alle oberen und unteren Schneidwerkzeuge 4 sind ebenso wie sowohl die oberen und 
unteren Fuhrungsrahmen 2 und die Druckstempel 6 identische Bauteile, wodurch sich 
die Anzahl der notwendigen Komponenten fur die Herstellung und die Ersatzteillage- 
rungen reduziert. 

Zum Einschneiden und Heraustrennen von Kunststoffkarten wird ein Kunststoffbogen 
1 uber eine der Langsseiten in die in Figur 7 und Figur 8 gezeigten erfindungsgema- 
ften Vorrichtung eingefuhrt. Der Kunststoffbogen 1 erstreckt sich dabei mindestens 
uber die Breite der drei nebeneinander angeordneten Schneidwerkzeuge 4. Befindet 
sich der Kunststoffbogen 1 in der Vorrichtung wird durch ein Druck auf die Schneid- 
platte 20 der Kunststoffbogen 1 zwischen den federnd gelagerten oberen und unteren 
Fuhrungsrahmen 2 fixiert. Durch einen weiteren Druck auf die Schneidplatte 20 wird 
die Kontur der Kunststoffkarte durch die oberen und unteren Schneidwerkzeuge von 
oben und von unten in den Kunststoffbogen eingeschnitten. Die Schneidwerkzeuge 4 
und die Fuhrungsrahmen 2 verbleiben in dieser Position, wahrend die Stirnflache 7 
des Druckstempels 6 durch den Hubzylinder 8 durch die oberen Schneidwerkzeuge 4 
hindurch durch die Kunststoffkarte aus dem Kunststoffbogen 1 herausdruckt und da- 
bei den zwischen den oberen und unteren keilformigen Schneidmesser 5 verbliebenen 
Steg zwischen Kunststoffkarte und Kunststoffbogen 1 zertrennt. Die Kunststoffkarte 
fallt nach unten durch die Offnungen 13 in der Grundplatte 10 aus der Vorrichtung 
heraus. Nach dem Heraustrennen der Kunststoffkarte wird die Stirnflache 7 durch den 
Hubzylinder 8 in seine Ausgangsposition zuruckgezogen und der Druck auf die 



Schneidplatte 20 entlastet. Die Fuhrungsrahmen 2 geben den Kunststoffbogen 1 frei, 
so dass er neu zwischen den Fuhrungsrahmen 2 positioniert werden kann bevor die 
Vorrichtung den Kunststoffbogen 1 erneut fixiert und weitere Kunststoffkarten heraus- 
trennt. 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Heraustrennen von Kunststoff- 
karten, insbesondere Chipkarten, aus einem Bogen- bzw. Bandmaterial, mit einem 
oberen und unteren, die Schneidkontur vorgebenden Schneidwerkzeug, die unter Bei- 
behaltung eines Reststegs in eine entsprechende Ober- und Unterseite des Bogen- 
bzw. Bandmaterials einschneidbar ausgestaltet sind, wobei mindestens zwei obere und 
mindestens zwei untere Schneidwerkzeuge jeweils zugeordnet nebeneinander zum 
zwangsgekoppelten Heraustrennen von mehreren Kunststoffkarten vorgesehen sind. 



16 



Pat ntanspruche 



1. Vorrichtung zum Heraustrennen von Kunststoffkarten, insbesondere Chipkarten, aus 
einem Bogen- bzw. Bandmaterial, mit einem oberen und unteren, die Schneidkontur 
vorgebenden Schneidwerkzeug, die unter Beibehalten eines Reststegs in eine ent- 
sprechende Ober- und Unterseite des Bogen- bzw. Bandmaterials einschneidbar aus- 
gestaltet sind, 

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei obere und mindestens zwei untere 
Schneidwerkzeuge jeweils zugeordnet nebeneinander zum zwangsgekoppelten H r- 
austrennen von mehreren Kunststoffkarten vorgesehen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen einem oberen und unteren Schneidw rk- 
zeug eine Fixiereinrichtung zum Positionieren und Festhalten des Bogen- bzw. Band- 
materials zumindestens wahrend des Schneidvorgangs vorgesehen ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Fixiereinrichtung aus einem oberen und einem 
unteren Fuhrungsrahmenelement besteht. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Fuhrungsrahmeneiemente von mindestens zwei 
benachbarten Schneidwerkzeugen zu einem gemeinsam bewegbaren Fuhrungsrah- 
men verbunden sind. 

0 5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Fuhrungsrahmen federnd gelagert ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 Oder 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Fuhrungsrahmen als ein einheitliches Bauele- 
ment ausgebildet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidwerkzeuge jeweils ein, die Schneidkontur 
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oberes Schneidwerkzeug auf einer Grundplatte angeordnet ist und dies Grundplatte 
zumindestens ein koaxial zur Schneidkontur eines Schneidwerkzeugs ang ordnetes 
Fenster aufweist, wobei die Offnungsflache der Fenster mindestens der durch die 
Schneidkontur aufgespannten Flache entspricht. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14 mit einem Druckstempel, der in die 
Schneidkontur eintauchbar ist, zum Heraustrennen der eingeschnittenen Kunststoff- 
karten aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Entluftung fur die zwischen Druckstempel und 
Kunststoffkarte vorhandene bzw. eingeschlossene Luft vorgesehen und derart aus- 
gestaltet ist, dass eine Druckdifferenz des Drucks, der zwischen Druckstempel und 
Kunststoffkarte wahrend des Heraustrennvorgangs vorhandenen Luft zum Umge- 
bungsdruck auf einen vorbestimmten Wert begrenzt ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Entluftung zum Begrenzen des Werts der Druck- 
differenz zum Umgebungsdruck derart ausgestaltet ist, dass ein Storeinfluss d r Luft 
zwischen Druckstempel und Kunststoffkarte beim Heraustrennvorgang der Kunststoff- 
karte auf ein Minimum begrenzt ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 Oder 16, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Entluftung derart ausgestaltet ist, dass ein 
Saugwirkung des Druckstempels beim Zuruckbewegen nach dem Heraustrennen der 
Kunststoffkarte auf ein Minimum begrenzt ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwischen Druckstempel und keilformigen 
Schneidmesser wahrend des Schneidvorgangs geringer als die Dicke der Kunststoff- 
karten ist, vorzugsweise kleiner als 0,3 mm. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Druckstempel eine beim Heraustrennen mit der 
Kunststoffkarte in Kontakt stehende Stirnflache aufweist und zur Ausgestaltung der 
Entluftung mit mindestens einer zur Stirnflache hin offenen Bohrungen versehen ist. 



19 



20. Vorrichtung nach Anspruch 19, 

dadurch gekennz ichn t, dass die Bohrungen an der Stirnflache symmetrisch zu den 
parallel zu den Seitenkanten der Stirnflache verlaufenden Langs- und Querachsen der 
Stirnflache angeordnet sind. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 20, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Entluftung durch eine dreidimensionale Konturie- 
rung an der Stirnflache ausgestaltet ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, 

dadurch gekennzeichnet, dass erhabene Eckenbereiche der Stirnflache gem insam 
eine gedachte Ebene aufspannen und dazwischenliegende Seitenkanten gegenuber 
der gedachten Ebene zuruckversetzt verlaufen. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 22, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Entluftung mindestens eine an der Stirnflache an- 
geordnete Nut aufweist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 23, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Entluftung Luftkanale an den Schneidwerkzeugen 
umfasst. 

25. Verfahren zum Heraustrennen von Kunststoffkarten mit einer der Vorrichtungen aus 
den Anspruchen 1 bis 24 mit den folgenden Schritten: 

Fixieren des Bogen- bzw. Bandmaterials; 

Einschneiden der Ober- und Unterseite des Bogen- bzw. Bandmaterials mit den zuge- 
ordneten oberen und unteren, die Schneidkontur vorgebenden Schneidwerkzeugen 
unter Beibehaltung eines Reststegs; 

Herausdrucken der Kunststoffkarten aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial; 

dadurch gekennzeichnet, dass zwangsgekoppelt mindestens zwei Kunststoffkarten 
gleichzeitig aus dem Bogen- bzw. Bandmaterial herausgetrennt werden. 
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26. Verfahren nach Anspruch 25, 

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei Kunststoffkarten zwangsgekoppelt 
fixiert, zwangsgekoppelt eingeschnitten und anschlieliend gleichzeitig herausgedruckt 
werden. 

27. Verfahren nach Anspruch 25 Oder 26, 

dadurch gekennzeichnet, dass beim Herausdrucken der Kunststoffkarten ein Ent- 
iuftung erfolgt, die einen Einfluss der vom Druckstempel erzeugten Luftbewegung auf 
das Herausdrucken und die Auswurfrichtung der Kunststoffkarten auf ein Minimum 
begrenzt. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 27, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Herausdrucken der Kunststoffkarten aus dem 
Bogen- bzw. Bandmaterial mittels einer Schalbewegung erfolgt. 
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